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La presente tesis consiste en determinar la influencia de la metodología smed sobre la 
productividad, teoría propuesta por Shigeo Shingo, el estudio estaría dada en la empresa Amcor 
Rigid Plastics S.A, ubicada en Perú departamento de Lima distrito de los Olivos con la finalidad de:  
I) Ser más eficientes en los procesos de inyección.  
II) Lograr una producción con menores costos en base a la mejora continua.  
III) Reducir los tiempos de cambio de molde en el proceso de inyección.  
IV) Emplear herramientas de Lean Manufacturing para la mejora e innovación de los procesos.  
Esta metodología permite a las empresas minimizar el período que se desperdician en las maquinas 
al cambiar herramientas, materiales, utillajes y efectuar ajustes mecánicos para pasar de fabricar un 
lote a otro diferente. 
Este progreso en la disminución del tiempo de cambio contribuye con muchas ventajas competitivas 
para las organizaciones ya que no solo se obtiene una disminución de costos, sino que también se 
puede demostrar una mayor flexibilidad o capacidad de adaptarse a la variabilidad de la demanda 
del mercado.  
La población del estudio fueron las 10 máquinas inyectoras instaladas en la empresa, los datos 
fueron recogidos a través de los formatos que maneja la misma organización como la base de datos 
de paradas de máquinas así como también la eficiencia de producción día por día, para los datos de 
costos se obtuvo a través del jefe de producción quien brindo la información para poder continuar 
con el estudio. Los datos obtenidos fueron procesados a través del sistema estadístico de spss, en 
el cual se aplicaron la prueba estadística de wilcoxon para poder comparar un antes y después de la 
implementación de la metodología. 
Para este proyecto de investigación se realizó un estudio minucioso con el objetivo de demostrar el 
incremento de la eficiencia y la reducción de costos son favorable cuando se utiliza de manera 









This thesis is to determine the influence of the methodology smed on productivity theory proposed 
by Shigeo Shingo, the study would be given in Amcor Rigid Plastics SA, located in Lima Peru district 
department of Olives in order to: 
I) To be more efficient in the process of injection. 
II) To achieve lower production costs based on continuous improvement. 
III) To reduce mold change times in the injection process. 
IV) Use Lean Manufacturing tools for the improvement and innovation of processes. 
This methodology allows companies to minimize the period are wasted on the machines to change 
tools, materials, tools and making mechanical adjustments to move from batch to batch fabricate 
different. 
This progress in decreasing the switching time contributes to many competitive advantages for 
organizations as not only a cost reduction is obtained, but can also demonstrate greater flexibility 
and ability to adapt to the variability of market demand. 
The study population were 10 injection machines installed in the company, data were collected 
through the formats handled by the same organization as the database stops machines as well as 
production efficiency day by day, for cost data was obtained through the production manager who 
provided the information in order to continue the study. The data were processed through the SPSS 
statistical system, in which the statistical Wilcoxon test was applied to compare before and after 
implementation of the methodology. 
For this research project, a thorough study was conducted to demonstrate the increased efficiency 
and reduced costs are favorable when used properly smed methodology. 
 
